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HAUPTPATENT 

Jaime von Sternberg, Varel in Oldenburg (Deutschland) 
Verfahren und Vorrichtung zum Herstellen von PreBguBstiicken 

Jaime von Sternberg, Varel in Oldenburg (Deutschland), ist als Erfinder genannt worden 



Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine 
Vorrichtung zum Herstellen von PreBguBstiicken, 
insbesondere aus Metall oder Kunststoffen, wie z. B. 
Nylon oder Bakelit, sowie aus unter Druck kristal- 

5 lisierenden Stoffen, wie z. B. Bornitrid. Dabei werden 
bei der Verformung vorzugsweise extrem hohe 
Drucke angewandt. 

Grundsatzlich ist die Erzeugung extrem hoher 
Drucke, haufig als Ultradrucke bezeichnet, bereits 

io bekannt, und es ist auch schon seit langerer Zeit 
gelungen, kleine Gegenstande mit solchen Driicken 
zu behandeln. Es wurde auch bereits vorgeschlagen, 
groBere Gegenstande solchen Driicken auszusetzen, 
und dabei konnte festgestellt werden, daB die mecha- 

is nischen Eigenschaften von mit Ultradruck behandel- 
ten Materialien durch diese Druckbehandlung giin- 
stig beeinfluBt werden. 

Obwohl es von groBtem Interesse ist, ein Ver- 
fahren und eine Vorrichtung zu entwickeln, mit dem 

20 in Massenproduktion GuBstiicke hergestellt werden 
konnen, die wahrend des GieBvorganges einem Ul- 
tradruck unterworfen werden, so ist es doch bis 
jetzt noch nicht gelungen, ein Verfahren und eine 
Vorrichtung auszuarbeiten, mit denen es moglich 

25 ist, solche GuBstiicke in Serie zu produzieren. 

Bei dem bereits friiher vorgeschlagenen Verfah- 
ren zum Behandeln von Einzelstucken mit Ultradruck 
wurde eine rein statische Vorrichtung verwendet, 
d. h. eine Vorrichtung ohne bewegte Teile, wie Kol- 

30 ben, Strangpresse oder dergleichen. Die Umbildung 
solcher mit bewegten Teilen arbeitenden Vorrich- 
tungen, wie sie beim NiederdruckgieBverfahren allge- 
mein bekannt sind, zu Vorrichtungen, bei denen ein 
Ultradruck angewendet werden kann, schien unmog- 

35 lich, weil keine Mittel bekannt waren, mit denen 



bewegte Teile, wie z. B. PreBkolben, fur so hohe 
Drucke abgedichtet werden konnten. 

GemaB der Erfindung wird nun ein Verfahren 
und eine Vorrichtung vorgeschlagen, mit denen es 
moglich ist, in Massenproduktion mit solch hohen 40 
Driicken verformte GuBstiicke herzustellen. 

Gegenstand der Erfindung ist ein Verfahren zur 
Herstellung von PreBguBgegenstanden, welches da- 
durch gekennzeichnet ist, daB man das zu verfor- 4s 
mende Material vermittels einer hydraulischen Ein- 
richtung in einen Formhohlraum driickt und an- 
schlieBend den AngieBkanal unter Mitwirkung des im 
Formhohlraum vorhandenen Druckes abdichtet und 
schlieBIich iiber eine zwischen der Abdichtung des SQ 
AngieBkanals und dem Formhohlraum miindende 
Druckleitung einen Druck aufbringt, der durch ther- 
mische Ausdehnung eines in einem abgeschlossenen 
Druckgef aB en\ r armten Mediums erzeugt wird. 

Die Abdichtung unter Mitwirkung des Vor~ 
druckes erfolgt dabei zweckmaBig so, daB an einer 
Stelle des in den Formhohlraum fiihrenden AngieB- 
kanals eine Dichtung angebracht wird, die durch den 
im Formhohlraum herrschenden Druck an eine teste 
Flache angepreBt wird. Bei Steigerung des Druckes 
im Formhohlraum iiber den Vordruck hinaus ver- 
starkt sich somit auch der Druck auf die Dichtung, 
und die Abdichtung wird mit zunehmendem Druck 
wirksamer. 

Die Erzeugung des Ultradrucks erfolgt vorzugs- 
weise durch Erwarmung eines in einem abgeschlos- 
senen Druckgef aB vorhandenen Mediums, z. B. 
Quecksilber. Grundsatzlich kann an Stelle von Queck- 
silber auch ein anderes, bei den Betriebsdrucken 
fliissiges Material, z. B. Woodisches Metall, ver- 
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wendet werden, jedoch sind solche Materialien be- 
vorzugt, bei denen keine Gasentwicklung auftritt. 

Da die iiblichen Baustoffe fur PreBguBmaschinen 
den hohen Driicken nicht standhalten konnen, es sei 
5 denn, man nimmt Abmessungen, die die Wirtschaft- 
lichkeit des Verfahrens in Frage stellen, so ist es 
zweckmaBig, wenn alle mit den hohen Driicken in 
Beriihrung kommenden Elemente der Maschine vor- 
her mit hohem Druck behandelt und dadurch in ihrer 
io Festigkeit wesentlich verbessert worden sind. Eine 
solche Behandlung kann z. B. in der oben erwahnten, 
friiher vorgeschlagenen Vorrichtung durchgefuhrt 
werden. Dabei wird diese Druckbehandlung so weit 
durchgefiihrt, daB die FlieBgrenze des Materials, 
is z. B. des Stahls, iiberschritten wird. 

Gegenstand der Erfindung ist weiterhin eine Vor- 
richtung zur Durchfiihrung des erfindungsgemaBen 
Verfahrens mit einer hydraulischen Kolbenanord- 
ming zur Erzeugung des Vordrucks, welche gekenn- 
20 zeichnet ist durch ein zum AbschluB des AngieBka- 
nals dienendes Dichtungsglied, das eine konische 
Aussparung besitzt, wobei die Spitze des Konus vom 
Formhohlraum nach auBen zeigt, ferner durch eine 
zwischen diesem Dichtungsglied und dem Formhohl- 
25 raum miindende Druckleitung, die mit mindestens 
einem Druckerzeuger verbunden ist, der aus abge- 
schlossenen heizbaren und kiihlbaren Kammern be- 
steht, in denen ein bei den Betriebsdriicken fliissiges 
Medium eingeschlossen ist. 
30 Die erfindungsgemaBe Vorrichtung enthalt vor- 
zugsweise die Elemente, die bei PreBguBmaschinen 
iiblich sind, namlich eine aus feststehender und be- 
weglicher Formhalfte bestehende Form, eine Kam- 
mer mit einem Kolben zum Einspritzen des zu ver- 
35 formenden Materials sowie eine Einrichtung zum 
Zufuhren dieses Materials in diese Kammer. Um 
den Formhohlraum nach dem Aufbringen des Vor- 
druckes abdichten zu konnen, wird zweckmaBig eine 
Dichtung verwendet, die so ausgebildet ist, daB sie 
40 sich unter der Einwirkung des im Formhohlraum 
herrschenden Druckes an eine feste Wand anlegt 
und durch den Druck so an die Wand angepreBt 
wird, daB eine vollkommene Abdichtung entsteht. 
Eine zweckmaBige Ausfiihrungsform einer solchen 
45 Dichtung besteht beispielsweise in einem zylindri- 
schen Stiick, das eine kegefformige Aussparung hat 
und mit dieser Aussparung voran von riickwarts in 
einen ebenfalls zylindrischen AngieBkanal eingescho- 
ben ist. Dieses Dichtungsglied kann auch als Kolben- 
so stange ausgebildet sein, wobei das dem Formhohl- 
raum zugewandte Ende der Kolbenstange mit einem 
Kolben verbunden ist, auf den ein hydraulisches Me- 
dium einwirken kann. 

Der unter hohem Druck stehende Raum wird 
5s zweckmaBig durch einen elastischen VerschluB abge- 
schlossen. Dies kann beispielsweise so erreicht wer- 
den, daB die Kolbenstange, an der das Dichtungs- 
glied befestigt ist oder deren vorderes Ende als 
Dichtungsglied ausgebildet ist, wahrend die Abd ich- 
-6o-mngndcht^emegeirwird; so~daB der Kolben immer 



unter der Einwirkung eines hydraulischen Mediums 
steht und daher bei unerwartet hohen Driicken aus- 
weichen kann. Diese Ausfiihrungsform ist besonders 
zweckmaBig, wett dann keine zusatzliche weitere 
Offnung in der Begrenzung des Hochdruckraumes 6s 
vorgesehen werden muB. 

Die Kolbenstange kann gleichzeitig auch als Aus- 
stoBer verwendet werden, so daB man, abgesehen 
von der Trennflache der beiden Formhalften, mit 
einer einzigen Offnung in der festen Formhalfte aus- to 
kommen kann, was in Anbetracht der auBerordent- 
lich hohen Driicke sehr vorteilhaft ist. 

Eine beispielsweise Ausfiihrungsform der Erfin- 
dung wird im folgenden anhand der beiliegenden 
Zeichnung beschrieben. Es zeigen: 75 

Fig. 1 einen Schnitt durch eine gemaB der Er- 
findung ausgebildete DruckgieBmaschine, 

Fig. 2 die in Fig. 1 dargestellte Maschine in einer 
anderen Phase des Arbeitsspieles, bei der der Form- 
hohlraum mit einer genau dosierten Menge eines zu so 
verformenden Materials, z. B. eines Kunststoffes, 
gefiillt ist, 

Fig. 3 eine weitere Betriebsstellung dieser Vor- 
richtung, wobei das vordere Ende einer Kolbenstange, 
das als Dichtungsglied ausgebildet ist, in den An- ss 
gieBkanal eingefuhrt ist. In dieser Stellung kann der 
Ultradruck aufgebracht werdem, 

Fig. 3a den AusstoBvorgang nach beendeter For- 
mung, 

Fig. 4 einen Schnitt durch eine andere Ausf iih- 90 
rungsform einer gemaB der Erfindung ausgebildeten 
DruckgieBmaschine, die insbesondere zur Verarbei- 
tung von MetaH geeignet ist, 

Fig. 5 diese Maschine bei geoffneter Form, 

Fig. 6 die Verwendung dieser Maschine zur Her- 95 
stellung von Formen, 

Fig. 7 den Verriegelungsmechanismus fur die be- 
wegJiche Formhalfte, bei geschlossener Form, und 

Fig. 8 eine Anordnung zum Bewegen des Ver- 
schluBblockes und Verriegelungsteiles bei geoffneter 100 
Form. 

Die Fig. 1 bis 3a zeigen eine Ausfiihrungsform, 
die insbesondere zur Verarbeitung von Kunststoffen, 
wie Nylon oder dergleichen, gedacht ist. In Fig. 1 
ist in dem GmndgestelT 1 der PreBgieBmaschine ein 105 
Block 2 angeordnet, in dem die allgemein mit 3 be- 
zeicbnete Fordereinrichtung fur das zu verarbeitende 
Material untergebracht ist. Dieses Material wird 
durch einen Trichter 4 in einen Raum 5 eingefullt 
und durch eine Forderschnecke 6 zur Form vorge- 110 
schoben. Diese Forderschnecke wird durch ein Un- 
tersetzungsgetriebe 7, 8 von einem nicht dargestellten 
Motor angetrieben. Da diese Ausfuhrungsform zur 
Verarbeitung von Kunststoff gedacht ist, ist fur den 
Schneckenraum eine Heizung 9 vorgesehen. An die- 115 
sen Schneckenraum 5 schlieBt sich ein weiterer zylin- 
drischer Raum 10 an, dessen Temperatur durch eine 
Heizung 11 geregelt wird. In diesem Raum ist ver- 

schiehbar_eine_Korbenstange-l 2 angebracht, die rnit 

einer Aussparung 13 versehen ist, durch die das Ma- 120 
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terial aus dem Schneckenraum 5 in den zylindrischen 
Raum 10 eintreten kann, auch wenn die Kolbenstange 
12 bereits ein Stiick in diesen Raum vorgescbobeh 
ist. Die Kolbenstange 12 ist mit einem Kolben 14 

5 verbunden, der als doppelt wirkender hydraulischer 
Kolben ausgebildet ist. Die Kolbenstange 12 lauft 
in einer Bohrung der Schnecke 5 und innerhalb dieser 
Kolbenstange 12 ist eine weitere Kolbenstange 15 
verschiebbar angeordnet, deren vorderes Ende 16 

10 vorzugsweise stufenformig verjungt ist. Der Antrieb 
dieser Kolbenstange 16 erfolgt durch einen Kolben 
17, der in einem Zylinder 18 gefuhrt ist. Dadurch, 
daB die Kolbenstange 15 als innerste Stange angeord- 
net ist, kann bei einem unerwartet hohen Druck der 

is Kolben 17 nach links ausweichen, und bei entspre- 
chender Konstruktion der linken Stirnwand des Zy- 
linders 18 kann diese Anordnung als Sicherheitsven- 
til verwendet werden. 

In Verlangerung der Spitze 16 der Kolbenstange 

20 15 ist ein AngieBkanal 19 vorgesehen, der als Boh- 
rung in einem besonders druckfesten Block ausge- 
bildet ist. Dieser Block 20 soil aus einem vorverdich- 
teten Material, beispielsweise aus einem vorverdich- 
teten Stahl bestehen, da die iiblichen Konstruktions- 

2s materialien nicht in der Lage waren, die auftretenden 
hohen Driicke aufzunehmen. In diesem AngieBkanal 
ist in Verbindung mit der Spitze 16 der Kolbenstange 
15 eine Dichtung 21 angeordnet, deren nach vorne 
zeigende Stirnseite eine trichterformige Aussparung 

30 aufweist, so daB die zylindrischen AuBenflachen die- 
ses Dichtungsgliedes infolge des im AngieBkanal 
herrschenden Druckes so fest an die Wand dieser 
Bohrung gepreBt werden, daB eine sichere Abdich- 
tung erreicht wird. 

35 Zwischen der Stelle, an die diese Dichtung ge- 
schoben wird, und dem Formhohlraum miindet ein 
Kanal 22, dessen weiterer Verlauf durch eine strich- 
punktierte Linie dargestellt ist. Dieser Kanal fiihrt in 
eine Einrichtung zur Erzeugung des Ultradrucks, die 

40 aus einer Anzahl von einzelnen DruckgefaBen 23 
besteht, die beispielsweise in Form zylindrischer 
Stahlmantel ausgebildet sein konnen. Diese Druck- 
gefaBe sind mit einer Einrichtung zum Erwarmen und 
Abkuhlen versehen, im vorliegenden Beispiel mit 

45 einer Warmeaustauschleitung 24. Anstelle einer sol- 
chen Warmeaustauschleitung konnen auch andere 
geeignete Mittel verwendet werden, beispielsweise 
eine bekannte Induktionsheizung. Die DruckgefaBe 
enthalten das Druckmedium, vorzugsweise Queck- 

so silber, jedoch konnen auch andere Medien verwendet 
werden, so z. B. niedrigschmelzende Metallegierun- 
gen, beispielsweise Woodsches Metall. Grundsatzlich 
zieht man solche Druckmedien vor, bei denen eine 
geringe oder gar keine Gasentwicklung auftritt. Diese 
ss einzelnen Elemente sind parallel geschaltet und mun- 
den alle in die Leitung 22. Die Anzahl der Druck- 
elemente, die man vorsehen will, richtet sich nach 
der gewunschten Schnelligkeit des PreBvorgangs, wo- 
bei bei etwa zehn Druckerzeugern der notwendige 
«o Ultradruck innerhalb von wenigen Sekunden erzeugt 
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werden kann, vorausgesetzt natiirlich, daB durch den 
Kolben 12 ein entsprechender Vordruck erzeugt 
wurde und die Heizung fiir die Ultraelemente fiir 
eine entsprechende Leistung ausgelegt ist. 

Der AngieBkanal 19 miindet in die feste Form- es 
halfte 25, an die die beweghche Formhalfte 26 an- 
gedriickt werden kann. Diese bewegliche Formhalfte 
ist an einem Formkorper 27 befestigt, dessen Be- 
wegung spater naher erlautert wird. Bei dieser Aus- 
fiihrungsform ist noch ein Kern 28 in der beweglichen 70 
Formhalfte angeordnet, der durch einen Kolben 29 
betatigt wird. 

Die in Fig. 1 gczcigte Arbeitsphase zeigt den Zu- 
stand vor dem Einspritzen des durch die Schnecke 6 
in die zylindrische Kammer 10 eingefiillten Kunst- ?s 
stoffes in den Formhohlraum. 

Fig. 2 zeigt die gleiche Vorrichtung, jedoch ist 
in Fig. 2 die Arbeitsphase dargestellt, bei der der 
Formhohlraum vollstandig mit dem Kunststoff gefiillt 
ist, wobei hier noch darauf hingewiesen sei, daB durch 8° 
die gewahlte Konstruktion des Kolbens 12 eine ge- 
nau dosierte und vorher einstellbare Menge Kunst- 
stoff jeweils durch den AngieBkanal eingespritzt wird. 

Die Fig. 3 und 3 a zeigen weitere Phasen des 
Arbeitsspieles, wobei in Fig. 3 das Aufbringen des as 
Ultradruckes angedeutet ist, wahrend in Fig. 4 die 
Form geoffnet und das PreBguBstuck, im vorliegen- 
den Beispiel ein Zahnrad, ausgestoBen ist, was durch 
einen weiteren Vorschub des vorderen Endes 16 der 
Kolbenstange 15 bewirkt wurde. 90 

Fig. 4 zeigt eine Ausfiihrungsf orm der erfindungs- 
gemaBen Vorrichtung, wie sie insbesondere zum 
GieBen von Metallteilen vorgesehen ist. Diese Aus- 
fiihrungsform unterscheidet sich zunachst dadurch 
von der in den Fig. 1— 3a dargestellten Ausfiihrungs- «s 
form, daB der Schneckenraum und die zylindrische 
Kammer 10 nicht geheizt sind. Die ubrige Ausfiih- 
rung ist praktisch die gleiche, auBer, daB der An- 
gieBkanal in Richtung auf den Formhohlraum zu 
einen groBeren Durchmesser aufweist, so daB er ioo 
das zu verformende Material aufnebmen kann. Der 
Vordruck im Formhohlraum wird dann so aufge- 
bracht, daB eine in- dem erweiterten Teil des An- 
gieBkanals vorgesehene zusatzliche Dichtung 33a 
durch ein in der zylindrischen Kammer 10 vor- ™s 
handenes Druckmedium (in Fig. 4 nach rechts) ver- 
schoben wird, wodurch das zu verspritzende Material 
in den Formhohlraum gepreBt wird. 

Fig. 5 zeigt die gleiche Vorrichtung bei geoffneter 
Form und bei ausgestoBenem GuBstiick. no 

In Fig. 6 ist schematisch dargestellt, wie mit der 
erf indungsgemaBen Vorrichtung eine Formhalfte her- 
gestellt werden kann. Das zu verformende Material 
ist in Form eines Blockes 30 in den Formhohlraum 
eingebracht und eine Matrizie 31, die ebenfalls im us 
Formhohlraum untergebracht ist, liegt an dem Form- 
trager 32 auf, der dem Formtrager 22 der zuerst be- 
schriebenen Ausfiihrungsform entspricht. In diesem 
Fall ist zur Abdichtung des Druckes noch eine zu- 
satzliche Dichtung in Gestalt eines Plastikringes 33 120 
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vorgesehen, durch den vermieden wird, daB die 
Drackfliissigkeit in den Raum zwischen dem zu ver- 
formenden Block 30 und der Matrize 31 eintritt. Die 
auf diese Weise hergestellten Formen sind nicht nur 
zur Verwendung mit der erfindungsgemaBen Vor- 
richtung brauchbar, sondern sie zeigen, da sie iiber 
die FlieBgrenze des Materials, z. B. des Stahls, hin- 
aus verformt sind, eine ungewohnliche Festigkeit, so 
daB sie eine auBerordentlich hohe Zahl von For- 
mungsvorgangen zulassen. 

Die Fig. 7 und 8 zeigen die Bewegung und Fun- 
ning der beweglichen Formhalfte, wobei hier aus 
Griinden der einfacheren Darstellung nur der Form- 
trager 34 dargestellt ist. Dieser Formtrager ist an 
einem Tragerblock 35 verankert, in den wiederum 
eine Reihe von VerschluBriegeln 36 eingesetzt sind. 
Diese VerschluBriegel 36 bestehen aus massiven 
Stahlplatten, die zweckmaBig einer Vorbehandlung 
mit Ultradruck unterworfen sind. Beim Offnen der 
Form schieben sich zwischen diese VerschluBriegel 
36 etwa in gleicher Weise ausgebildete Riegel 37, 
die an einem VerschluBblock 38 befestigt sind. Beim 
SchlieBen der Form bewegt sich (in Fig. 7 nach 
links) die bewegliche Formhalfte in VerschluBrich- 
tung, und der VerschluBblock 38 wird mit seinen 
Riegeln 37 um den Durchmesser eines Riegels ange- 
hoben, so daB die Stirnflachen der Riegel 36 und 37 
aneinander liegen, Auf diese Weise kann eine Ver- 
riegelung geschaffen werden, die auBerordentlich 
groBe Krafte aufnehmen kann. Der VerschluBblock 
38 kann aus mehreren Teilen gefertigt sein, da es 
schwierig ist, eine so groBe Platte in entsprechender 
Weise zu behandeln, daB sie die notwendige Festig- 
keit erhalt. 

Zur Halterung des VerschluBblockes bei geschlos- 
sener Form dient ein VerschluBkeil 39, der an Vor- 
der- und Riickseite je mit einem Satz Rollen 40 bzw. 

41 ausgestattet ist. Diese Rollen bestehen aus Zylin- 
dern, die gewiinschtenfalls iiber Nadel- oder Walzen- 
lager an Stiften gelagert sind, dieihrerseits wiederum 
an Bandera verankert sind. Das Material der Walzen 
muB auBerordentlich hohe Driicke aufnehmen und 
es besteht daher zweckmaBig aus mit Ultradruck vor- 
behandeltem Stahl. Der Keilwinkel des Keils 39 
kann den jeweilig vorgesehenen Drucken angepaBt 
werden. Das (in Fig. 7 rechts) dargestellte Widerlager 

42 ist fest mit dem Fundament der Vorrichtung ver- 
bunden. Die in Fig. 7 dargestellte Keil- und Riegel- 
anordnung ist so ausgebildet, daB an einer mittleren 
Stelle Platz fur eine Schubstange 43 ist, die mit einem 
Ende mit dem Formtrager und mit dem anderen 
Ende mit einem Kolben 44 verbunden ist, durch den 
die zur Verschiebung der beweglichen Formhalfte 
und ihres Tragers sowie des damit verbund'enen Hal- 
ters erforderliche Antriebskraft gelief ert wird. 

Der Bewegiingsmechanismus fur den VerschluB- 
block und den VerschluBkeil ist am besten aus Fig. 8 
zu ersehen, wobei Fig. 8 die Stellung des Verschlul^ 
blockes bei geoffneter Form darstellt, wahrend in 
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Fig. 7 die Stellung fur die gesehlossene Form ange- 
deutet ist. 

Zum Offnen der Form wird zunachst der Keil 
39 gesenkt, so daB die Spannung von dem Ver- 
schluBblock 38 genommen wird, und anschlieBend 
wird dann dieser VerschluBblock so weit gesenkt, 
daB die VerschluBriegel 37 in Zwischenraumen der 
VerschluBriegel 36 zu liegen kommen, so daB die 
bewegliche Formhalfte mittels der Kolbenstange 43 
zuruckgezogen werden kann, wobei sich die beiden 
Satze der VerschluBriegel ineinander schieben. Durch 
Auswechseln eines Satzes der VerschluBriegel kann 
eine and'ere Stellung des Formtragers der beweglichen 
Form erreicht werden, so daB es keine groBen 
Schwierigkeiten macht, die Vorrichtung fur eine an- 
dere Form umzubauen. 

Die Bewegung des VerschluBblockes 38 und des 
Keils 39 erfolgt zweckmaBig iiber ein Nockenglied 
45, das Nockenbahnen 46 und 47 aufweist. Diese 
Nockenbahnen sind so aufeinander abgestimmt, daB 
der Keil 39 in seiner unteren Lage ist, wenn der Ver- 
schluBblock gehoben oder gesenkt wird, wahrend der 
VerschluBblock in seiner angehobenen Lage ver- 
bleibt, wahrend der Keil 39 nach oben gefuhrt wird. 

Wenn die beschriebene Vorrichtung fiir PreB- 
vorgange unter Ultradruck verwendet werden soli, 
dann ist eine verhaltnismaBig lange Vorbereitungs- 
zeit erforderlich, da die verwendeten Materialien 
nicht ohne weiteres in der Lage sind, die hohen Be- 
anspruchungen aufzunehmen. Vor Inbetriebnahme 
der Vorrichtung wird daher der Druck stufenweise 
aufgebracht, beispielsweise anfangs in Stufen von 
500 atii und spater in Stufen von 1000 atii. Dabei 
weiten sich die Hohlraume aus, die mit dem hohen 
Druck in Beriihrung kommen, das Material wird iiber 
seine FlieBgrenze hinaus verformt und erhalt eine 
auBerordentlich hohe mechanische Festigkeit. Diese 
Schicht, die sich um die Druckraume bildet, nimmt 
dann den wesenthchen Teil der Druckbeanspruchung 
auf, und das auBere Material, beispielsweise die 
Randschichten der Druckleitung 22, werden dann 
nur noch geringfugig beansprucht. 

PATENTANSPROCHE 

I. Verfahren zur Herstellung von PreBguBgegen- 
standen, dadurch gekennzeichnet, daB man das zu 
verformende Material vermittels einer hydraulischen 
Einrichtung in einen Formhohlraum driickt, an- 
schlieBend den AngieBkanal unter Mitwirkung des 
im Formhohlraum vorhandenen Druckes abdichtet 
und schlieBlich iiber eine zwischen der Abdichtung 
des AngieBkanals und dem Formhohlraum mundende 
Druckleitung eincn Druck aufbringt, der durch ther- 
mische Ausdehnung eines in einem abgeschTossenen 
DruckgefaB erwiirmten Mediums erzeugt wird. 

II. Vorrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens 
nach Patentanspruch I, mit einer hydraulischen Kol- 
benanordnung zur Erzeugung des Vordrucks, ge- 
kennzeichnet. durch ein _zum -AbschluB -des AngieB- 
kanals dienendes Dichtungsglied, das eine konische 
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Aussparung besitzt, wobei die Spitze des Konus vom 
Formhohlraum nach auBen zeigt, ferner durch eine 
zwischen diesem Dichtungsglied und dem Formhohl- 
raum miindende Druckleitung, die mit mindestens 
einem Druckerzeuger verbunden ist, der aus abge- 
schlossenen heizbaren und kiihlbaren Kammern be- 
steht, in denen ein bei den Betriebsdriicken flussiges 
Medium eingeschlossen ist. 

UNTERANSPRUCHE 

1. Vorrichtung nach Pateratanspruch II, gekenai- 
zeichnet durch ein keilfdrmiges VerschluBglied (39) 
fur den Tragerblock der bcweglichen Fonnhalfte, 
wobei die beiden Keilflachen je iiber eine Mehrzahl 
parallel gelagerter Walzen (40, 41) an dem Ver- 
schluBblock (38) fur die bewegliche Fonnhalfte und 
an einem als Widerlager dienenden Block anliegen. 

2. Vorrichtung nach Patentanspruch II, gekenn- 
zeichnet durch mehrere, im Abstand voneinander 
angeordnete Riegel, die mit einem Ende in dem 
Tragerblock der beweglichen Fonnhalfte verankert 
sind, wahrend die dem Tragerblock gegemiberlie- 
gende Stirnflache bei geschlossener Form als Auflage- 
flache fur ein ebenfalls in Form paralleler, im Ab- 
stand voneinander angeordneter, zu einem VerschluB- 
block zusammengef afiter Riegel dient. 



3. Vorrichtung nach Patentanspruch II, dadurch 
gekennzeichnet, daB zur Zufiihrung des zu verfor- 
menden Materials eine Forderschnecke vorgesehen 
ist, die eine Bohrung aufweist, in der zwei gegenein- 
ander und gegen die Schnecke verschiebbare Kolben 
untergebracht sind, wobei der auBere Kolben zur 
Einleitung einer dosierten Menge des zu verarbeiten- 
den Materials in den Formhohlraum und der innere 
Kolben zum VerschlieBen des AngieBkanals dient. 

4. Vorrichtung nach Unteranspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet, daB das keilformige VerschluBglied 
und/oder der mit dem Tragerblock der beweglichen 
Fonnhalfte zusammenwirkende, aus Stahlplatten ge- 
bildete Riegel aufweisende VerschluBblock in ver- 
tikaler Richtung verschiebbar angeordnet sind, wobei 
die Bewegung durch ein darunter angeordnetes hori- 
zontal verschiebbares Nockenglied (45) erfolgt. 

5. Vorrichtung nach Unteranspruch 4, dadurch 
gekennzeichnet, daB dieses horizontal verschiebbare 
Nockenglied zwei in Bewegungsrichtung dieses Glie- 
des im Abstand angeordnete Kurvenbahnen (46, 47) 
enthalt, von denen die eine zur Betatigung des Keils 
und die andere zur Betatigung des VerschluBblocks 
dient. 

Jaime von Sternberg 
Vertreter: Dr. G. Volkart & Co., Zurich 
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